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Naherungsschalter 

Naherungsschalter mil einem rohrformigen Gehluse, bei 
dem im Pulverbeschichtungsverfahren dis Innenseite der 
Gehausevvand mit einer Kunststoffschicht beschfchtet und 
das vordere Geh3useende mil einer dQnnen Kunststoffschicht 
verschlossen wurde, so dafi die tetztere gVenzfiachenfrei in 
die Kunststoffschicht an der Gehausevvand ubergeht 
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Patent^^ruche: 

1. Naherungsschalter mit einem rohrformigen 
Gehause, das im Bereich seines vorderen Endes eine 
Tastspule aufnimmt und vorn einen Kunststoffver- 
schluB aufweist dadurch gekennzeichnet, 
daB der KunststoffverschluB (16) von einer vor der 
Tastspule liegenden diinnen Kunststoffschicht aus 
sinter- cxier aufschmelzbarem Kunststoff gebildet 
ist, welche grenzflachenfrei in eine mit ihr einstucki- 
ge, dQnne Kunststoffschicht (14) auf der Innenseite 
(12) der Gehausewand (10) ubergeht 

2 Naherungsschalter nach Anspruch l t dadurch 
gekennzeichnet daB vor der den Kunststoffver- 
schluB bildenden Kunststoffschicht eine Scheibe aus 
einem elektrisch nichdeitenden, fur elektromagneti- 
sche Wellen durchlassigen Material, insbesondere 
Keramik oder Glas, angeordnet und durch den 
sinter- bzw. aufschmelzbaren Kunststoff mit der 
Gehausewand verklebt ist 

3. Naherungsschalter nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet dafi die Gehausewand eine 
Offnung aufweist daB der sinter- bzw. aufschmelzba- 
re Kunststoff transparent und die Offnung durch die 
Kunststoffschicht verschlosseh ist und daB durch die 
Offnung hindurch ein Funktionsanzeigeelement 
insbesondere eine Leuchtdiode, sichtbar ist 

4. Verfaliren zur Herstellung des Naherungsschal- 
ters nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet daB die vordere Gehau- 
seoffnung mit einem VerschluBstuck abgedeckt wird 
welches mit einer ebenen Oberflache an das 
Gehause angrenzt daB die Innenseite der Gehause- 
wand und der dem Gehauseinnern zugekehrte 
Oberflachenbereich des VerschluBstuckes mit einem 
sinter- oder aufschmelzbaren Kunststoffpulver be- 
schichtet werden und daB dieses durch Erhitzen in 
eine dunne, an der Gehausewand haftende Kunst- 
stoffschicht umgewandelt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das VerschluBstuck durch Verschieben 
parallel zu seiner dem Gehause zugekehrten ebenen 
Oberflache oder durch Drehen in der von dieser 
Oberflache gebildeten Ebene von der Kunststoff- 
schicht getrennt wird 

6. Verfahren zur Herstellung eines Naherungs- 
schalters nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet 
daB die Scheibe als VerschluBstuck in die vordere 
Gehauseoffnung eingelegt wird, daB die Innenseite 
der Gehausewand und der dem Gehauseinnern 
zugekehrte Oberflachenbereich des VerschluBstuk- 
kes mit einem sinter- oder aufschmelzbaren 
Kunststoffpulver beschichtet werden und daB dieses 
durch Erhitzen in eine dunne, an der Gehausewand 
haftende Kunststoffschicht umgewandelt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 4 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet daB das Kunststoffpulver durch 
Erhitzen des Gehauses und des VerschluBstuckes 
aufgeschmolzen bzw. zusammengesintert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB Gehause und VerschluBstuck sowie 
gegebenenfalls weitere, mit diesen Teilen in 
warmeleitender Verbindung stehende Teile zu- 
nachst auf eine vorgegebene, durch die Warmekapa- 
zitat dieser Teile, die fur das Aufschmelzen bzw. 
Zusamnrensmtern des Kunststoffpulvers erforderli- 
che Warmemenge und die gewunschte Dicke der zu 
erzeugenden Kunststoffschicht bestimmte zwischen 
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der Sinter-^^v. Schmelztemperatur und der 
hochstzulassfl^f Temperatur des verwendeten 
Kunststoffs liegende Temperatur erhitzt werden, 
dann Kunststoffpulver in das Gehause gefullt und 
schlieBIich das nicht aufgeschmolzene bzw. zusam- 
mengesinterte Kunststoffpulver aus dem Gehause 
entferntwird 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet daB ein 
mit dem Gehause zu verbindendes Schalterteil, 
insbesondere eine rohrformige Kabeldurchfuhrung, 
in das Gehause eingeschoben und mit diesem durch 
bereichsweises Aufschmelzen des Kunststoffes ver- 
klebt wird 



Die Erfindung betrifft einen Naherungsschalter mit 
20 einem rohrformigen Gehause, das im Bereich seines 
vorderen Endes eine Tastspule aufnimmt und vorn einen 
KunststoffverschluB aufweist 

Bei der Herstellung bekannter derartiger Naherungs- 
schalter ging man bisher so vor, daB man die Tastspule 
25 samt eventueller Schaltungsteile in das rohrformige 
Metallgehause einlegte, dieses vorn durch eine ebenfalls 
in das Gehause eingesetzte Kunststoffkappe verschloB 
und dann den Gehauseinnenraum mit GieBharz 
ausfullte. Urn die Tastspule ganz in das GieBharz 
30 einzubetten und ihre Vorderseite vor Beschadigungen 
zu schutzen, wurde sie so in das Gehause eingelegt daB 
sie einen kleinen Abstand vom vorderen Gehauseende 
aufwies und infolgedessen das GieBharz auch in den 
Zwischenraum zwischen Tastspule und VerschluBplatte 
35 flieBen konnte. Der Abstand laBt sich leicht mit einer 
entsprechend gestalteten VerschluBkappe herbeifuhren. 

Da derartige Naherungsschalter im Einsatz z. B. an 
Werkzeugmaschinen einer erheblichen Temperatur- 
wechselbeanspruchung unterworfen werden, fuhrten 
40 die unterschiedlichen Temperaturausdehnungskoeffi- 
zienten des Metallgehauses und des GieBharzes zu 
Rissen im GieBharz und zu einem teilweisen Ablosen 
des GieBharzes vom Metallgehause, so daB die 
bekannten Naherungsschalter dieser Art haufig undicht 
45 wurden. 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, diese 
bekannten Naherungsschalter so zu verbessent daB 
Tastspule und gegebenenfalls im Gehause unterge- 
brachte Schaltungsteile dauerhafter als bisher gegen 
50 Flussigkeiten wie beispielsweise Bohrmilch und 
Schneiddle geschutzt sind ohne daB deshalb der 
Herstellungsaufwand erhdht werden muB. Diese Aufga- 
be JaBt sich erfindungsgemaB dadurch losen, daB man 
die Innenseite der Gehausewand im Pulverbeschich- 
55 tungsverfahren mit einer diinnen Kunststoffschicht 
versieht und mit dieser gleichzeitig die vordere 
Gehauseoffnung verschlieBt Ein erfindungsgemafler 
Naherungsschalter zeichnet sich also dadurch aus, daB 
der KunststoffverschluB von einer vor der Tastspule 
60 liegenden dunnen Kunststoffschicht aus sinter- oder 
aufschmelzbarem Kunststoff gebildet ist welche grenz- 
flachenfrei in eine mit ihr einstuckige dunne Kunststoff- 
schicht auf der Innenseite der Gehausewand ubergeht 
Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Naherungs- 
65 schalters wird am besten so vorgegangen, daB die 
vordere Gehauseoffnung mit einem VerschluBstQck 
abgedeckt wird welches mit einer ebenen Oberflache 
gegen das Gehause anliegt daB die Innenseite der 
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Gehausewand und der denq^fciauseinnern zugekehrte 
Oberflachenbereich des \^B!hlu6stuckes mit einem 
sinter- oder aufschmelzbaren Kunststoffpulver be- 
schichtet werden, und daB dieses durch Erhitzen in eine 
dunne, an der Gehausewand haftende Kunststoffschicht 
umgewandelt wird. 

Auf diese Weise hergesteHte dunne Kunststoffschich- 
ten sind trotz der unterschiedlichen Temperaturausdeh- 
nungskoeffizienten viel weniger riBgefahrdet als die 
bekannten GieBharzfullungen, und sie losen sich bei der 
ublichen Temperaturwechsetbeanspruchung auch nicht 
vom Gehause ab. Im ubrigen sprgen sie nicht nur fur 
eine Abdichtung des Naherungsschalters, sondern sie 
bilden auch eine innere Isolierschicht zwischen dem 
metallischen Gehause einerseits und der Tastspule bzw. 
eventuellen Schaltungsteilen im Gehauseinnern an- 
dererseits, so daB zusatzliche Isolierschichten aus 
IsoSerpapier oder dergleichen, wie sie bisher aus 
Sicherheitsgrunden trotz des GieBharzes gefordert 
worden sind, en tf alien konnen — z. B. bet schrag in das 
Gehause eingelegten Leiterplatten konnte die GieB- 
harzfullung die Isofierung zum metallischen Gehause 
nicht gewahrleisten, weshalb bisher die erwahnte 
zusatzliche Isolienmg gefordert wurde. 

Da Naherungsschalter haufig im Arbeitsbereich von 
Werkzeugmaschinen eingesetzt werden und Kunststoff- 
schichten, besonders solche aus ei.iem Thermoplast, 
z. E durch heiBe Metallspane beschadigt werden 
konnen, ist bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung 
vor der den KunststoffverschluB bildenden Kunststoff- 
schicht eine Scheie aus einem elektrisch nichtleitenden, 
fur elektromagnetische Wellen durchlassigen Material 
insbesondere Keramik oder Glas, angeordnet und durch 
den sinter- bzw. aufschmelzbaren Kunststoff mit der 
Gehausewand verklebt 

Bei der Herstellung dieser Ausfuhrungsform konnte 
die Schutzscheibe auch die Funktion des erwahnten 
VerschluBstucks ubernehmen, es kann aber auch ein 
zusatzliches VerschluBstiick verwendet werden. 

Urn die das vordere Gehauseende verschlieBende 
dunne Kunststoffschicht beim Entfernen des VerschluB- 
stuckes nicht zu beschadigen, empfiehk es sich, dieses 
VerschluBstuck durch Verschieben oder durch Verdre- 
hen parallel zu seinem beschichteten Oberflachenbe- 
reich von der Kunststoffschicht zu trennen. 

Zum Pulverbeschichten kann eines der bekannten 
Verfahren herangezogen werdea So lassen sich das 
metallische Gehause und das VerschluBstuck beispiels- 
weise elektrostatisch mit Kunststoffpulver beschiditen, 
das anschfieBend durch Erwarmen des Gehauses und 
des VerschluflstGckes in eine feste Kunststoffschicht 
umgewandelt wiri 

Eine besonders elegante Methode, mit der sich die 
Dicke der zu erzeugenden Kunststoffschicht einfach 
fesdegen laBt, sieht vor, daB Gehause und VerschluB- 
stuck sowie gegebenenfalls weitere, mit diesen Teilen in 
warmeleitender Verbindung stehende Teile zunachst 
auf eine vorgegebene,. durch die Warmekapazitat dieser 
Teile, die fur das Aufschmelzen bzw. Zusammensintern 
des Kunststof^ulvers erforderliche Warmemenge und 
die gewunschte Dicke der zu erzeugenden Kunststoff- 
schicht bestimmte, zwischen der Sinter- bzw. Schmelz- 
temperatur und der hochstzulassigen Temperatur des 
verwendeten Kunststoffs Hegenden Temperatur erhitzt 
werden, dann das Gehause mit dem Kunststoffpulver 
gefullt und schlieBlich das nicht aufgeschmolzene bzw. 
zusammengesinterte Kunststoffpulver aus dem Gehau- 
se entfernt wird Hohere Tempera turen oder Warmeka- 



pazit§ten fuhreM^so zu einer cfickeren, niederere 
Temperaturen u^B^armekapazitaten zu einer dunne- 
ren Kunststofecmcnt 
Um Funktionsanzeigeelemente, wie z. B. eine Leucht- 
5 diode, vor Umwelteinflussen zu schutzea wird vorge- 
schlagen, die Gehausewand mh einer Offhung zu 
versehen, einen transparenten Kunststoff fur die 
erfindungsgemaBe Schicht zu verwenden und mit dieser 
die Offnung zu verschlieBen, was sidi leicht dadurch 

to bewerkstelligen laBt, daB man vor dem Aufbrmgen des 
Kunststoffpulvers die Offnung auf der AuBenseite der 
Gehausewand durch einen entsprechend gestalteten 
VerschluB, z. B. einen auf das Gehause aufgeschobenen 
Blechring, verschlieBt 

15 Die erfindungsgemaB aufgebrachte Kunststoffschicht 
kann schlieBlich dazu herangezogen werden, Schalter- 
teile wie Kabeldurchfuhrungen, Schlauchlibellen und 
. dergleichen mit dem Gehause zii verbinden. Es wird 
vorgeschlagen, dabei so vorzugehen, daB das mit dem 

20 Gehause zu verbindende Schalterteil in das Gehause 
eingeschoben und mit diesem durch bereichsweises 
Aufschmelzen des Kunststoffes verklebt wird. Dabei 
wird der Kunststoff am zweckmaBigsten mittels 
Ultraschall in demjenigen Bereich aufgeschmolzen, in 

25 dem die Verklebung stattfinden soIL 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der 
Erfindung ergeben ach aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung und der zeichnerischen Darstellung bevorzugter 
Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen Nahe- 

30 nmgsschalters sowie einer vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstel- 
lung eines solchen Naherungsschalters. Es zeigt 

Fig.l einen Schnitt durdi ein fertigbeschichtetes 
Gehause eines erfindungsgemaBen Naherungsschalters 

35 samt einer mit dem Gehause verklebten Schlauchlibelle; 
Fig. 2 einen Schnitt durch das fertigbeschichtete 
Gehause, jedoch samt den das vordere Gehauseende 
sowie ein Fenster in der Gehausewand verschlieBenden 
VerschluB stucken; - 

40 F i g. 3a bis F i g. 3d verschiedene Stuf en einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens, und 

Fig. 4 einen dem unteren Teil der Fig. 2 entspre- 
chenden Schnitt durch eine weitere Ausfuhrungsform. 

45 Die F i g. 1 zeigt ein ubliches, rohrformiges Metallge- 
hause 10 fur einen Naherungsschalter, dessen Wandin- 
nenseite 12 mit einer im Pulverbeschichtungsverfahren 
aufgebrachten Kunststoffschidit 14 beschichtet ist 
Diese geht grenzflachenfrei in einen gleichfalls als 

50 dunne Schicht ausgebfldeten KunststoffverschluB 16 
uber, der zusammen mit der Kunststoffschidit 14 
erzeugt worden und mit der vorderen Stirnkante 18 des 
Gehauses 10 bundig ist 
In das hintere. Ende des Gehauses 10 wurde eine 

55 Schlauchlibelle 20 eingesetzt und dadurch mit dem 
Gehause fest verbtinden, daB die Kunststoffschicht 14 
im Bereich der Schlauchlibelle 20 insbesondere mittels 
Ultraschall erhitzt und aufgeschmolzen wurde, so daB 
dieser Kunststoff Schlauchlibelle und Gehause dicht 

eo miteinander verklebt In diesem Zusammenhang ver- 
steht sich von selbst, daB die Tastspule mit dem ublichen 
Topfkera sowie gegebenenfalls Schaltungsteile in das 
Gehause 10 eingesetzt werden, ehe man die Schlauchli- 
belle 20 in das Gehause einsetzt und mit diesem 

65 verklebt Da Tastspule, Topfkern und Schaltungsteile 
jedoch nicht Gegenstand der Erfindung sind, wurden 
diese in der Zeichmmg auch nicht dargestellt 
Die F i g. 2 zeigt das Gehause 10 mit der Kunststoff- 
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schicht 14, 16 nach Ferdkellung dieser Kunststoff- 
schicht jedochvor dem AWffmen eines VerschluBstuk- 
kes 30, welches eine ebene Oberflache 32 aufweist, die 
mit den vorderen Stirnkanten 18 des Gehauses 10 
bundig ist und vor der Bildung des Kunststoffverschlus- 
ses 16 den Gehauseinnenraum vorn verschlieBt Die 
Oberflache 32 kann mit einem geeigneten Trennmittel 
beschichtet sein, urn ein leichtes Abldsen des VerschluB- 
stuckes 30 von der Kunststoffschicht 16 zu ermoglichen. 
Auf afle Falle empfiehlt es sich jedoch, das VerschluB- 
stiick 30 in Richtung des Pfeils A d h. in Richtung der 
Oberflache 32, zu verschieben, um es moglichst 
schonend von der Kunststoffschicht 16 zu losen. 

Die Fig. 3a bis 3d zeigen schematisch erneut ein 
Gehause 10' und ein plattenfdrmiges VerschluBstuck 
30', welches das vordere Ende des Gehauses 10' 
verschlieBen soil. AuBerdem wurde in Fig. 3a eine 
Heizspule 36' angedeutet, die das Gehause 10' umfaBt 
und mit deren Hilfe das Gehause und das VerschluB- 
stuck entweder durch Strahlung oder durch Hochfre- 
quenzerwarmung erhitzt werden konnen, indem man 
die Heizspule 36' in Richtung des Pfeils B langs des 
Gehauses nach unten bewegt 

Nachdem Gehause und VerschluBstuck hinreichend 
erhitzt wurden, wird ein geeignetes aufschmelzbares 
bzw. sinterbares Kunststoffpulver 36' in den vom 
Gehause 10' und dem VerschluBstuck 30' gebildeten 
Behalter gefullt (siehe Fig. 3b). Das Gehause und das 
VerschluBstuck schmelzen das ihnen benachbarte 
Kunststoffpulver auf, so daB eine durchgehende, 



gleichmaBig C ^B Kunststoffschicht 50' auf der > 
lnnenseite des^rehauses 10' und der Oberseite des 
VerschluBstuckes 30' gebildet wird, die am Gehause 10' 
fest haftet, wenn dieses zuvor in der ublichen Weise 
5 behandelt, insbesondere entfettet worden ist Nach dem 
Abkuhlen wird uberschussiges Kunststoffpulver 40' aus 
dem Behalter herausgeschuttet so daB sich der in 
Fig.3c . dargestellte Zustand ergibt Auch kann das 
VerschluBstQck 30' nach der Seite zu abgezogen 

to werden. Die F i g. 3d zeigt das fertiggestellte, kunststoff- 
beschichtete Gehause. 

Die Fig. 2 laBt auch erkennen, wie sich einfach ein 
»Fenster« fur eine ubliche, im Gehauseinnern ange- 
brachte Funktionsanzeige, wie z. B. eine Leuchtdiode, 

15 herstellen laBt: zu diesem Zweck erzeugt man in der 
Wand des Metallgehauses 10 eine Offnung 11, die mit 
einem dem AuBenradius des Metallgehauses angepaB- 
ten Schieber 13 verschlossen wird. AuBerdem verwen- 
det man ein Kunststoffpulver, welches eine transparente 

20 Kunststoffschicht 14 bildet Nach dem Sintern bzw. 
Zusammenschmelzen des Kunststoffpulvers zur Kunst- 
stoffschicht 14 zieht man den Schieber 13 z.B. in 
Pfeilrichtung vom Gehause 10 ab. 
Bei der Ausfuhrungsform nach F i g. 4 wurde zunachst 

25 eine Keramikscheibe 40" in das Gehause 10" eingelegt, 
worauf dieses gegebenenfalls noch auf ein VerschluB- 
stuck 30" aufgesetzt wird. AnschlieBend werden die 
dem Gehauseinnern zugewandten Oberflachen von 
Gehause 10" und Keramikscheibe 40" in der beschrie- 

30 benen Weise mit Kunststoff beschichtet 



Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 




230 243/658 



